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Zameraním bakalárskej práce je zmena výrobného procesu pomocou metód štíhlej 
výroby. V prvej časti ponúka teoretické východiská problematiky. V druhej ponúka 
pohľad na súčasný stav a tretia časť obsahuje návrh optimalizácie výrobného 
pracoviska. 
Abstract 
Main focus of thesis is to change production process using Lean production methods. 
The first part provides theoretical background. The second part offers an insight into the 
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„Zmena nie je nutná, prežitie nie je povinné“ 
E. Deming 
 
V dnešnej dobe ostrého konkurenčného boja si spoločnosti konečne začínajú 
uvedomovať, že jednoduchým kopírovaním postupov svojich predkov sa len ťažko 
dokážu stať jednotkou na trhu. Vedenie sa preto snaží nakúpiť čo 
najnovšie, najdokonalejšie a často krát aj najdrahšie vybavenie. Po úvodnom nadšení 
však veľmi často prichádza sklamanie z toho, že použité technológie sú efektivitou na 
rovnakej, ak nie ešte na nižšej úrovni, ako tie staré. Ale prečo je to tak? 
Musíme si uvedomiť, že aj ten najjednoduchší proces sa skladá s činností. Tieto činnosti 
môžu, ale tak isto aj nemusia pridávať hodnotu výrobku. Čím hlbšie proces 
analyzujeme, tým viac zisťujeme, o koľko je produktívny čas kratší a neproduktívny 
dlhší. Nakoniec zistíme, že činnosti nepridávajúce hodnotu niekedy zaberajú dokonca aj 
dve tretiny výrobného času. 
Je jasné, že sa nám plytvanie nepodarí nikdy úplne odstrániť. Pomocou metód štíhlej 
výroby sme však schopní eliminovať plytvanie na čo najnižšiu možnú mieru. Tým 





1 Ciele práce 
Hlavným cieľom bakalárskej práce je analýza stavu výrobného pracoviska v konkrétnej 
spoločnosti a následné vytvorenie návrhu na minimalizáciu operácií, ktoré nepridávajú 
hodnotu finálnemu výrobku.  
Pre dosiahnutie hlavného cieľu je potreba splniť jednotlivé čiastkové ciele.  
 Snímkovanie pracovného dňa. 
 Analýza nameraných údajov. 
 Návrh zmien potrebných pre optimalizáciu. 




2  Teoretické východiská práce 
2.1  História priemyselného inžinierstva  
Úplným začiatkom štíhlej výroby môžeme priradiť ku koncu 19-teho storočia. Toto 
obdobie bolo začiatkom sériovej výroby. Významným človekom tejto doby bol 
Frederick Winslow Taylor. Prišiel s metódami, ako napríklad štandardizovaná práca, 
alebo časové štúdie a štandardy pre prácu. Jedným z jeho najväčších problémov bol 
v tej dobe fakt, že výpočtová technika prakticky v tej dobe neexistovala a to bol aj 
kameň úrazu. [1] 
Určite sa však zhodneme na tom, že najdôležitejšou osobou tohto obdobia bol Henry 
Ford a jeho prvé sériovo vyrábané auto Ford T. Počas skoro dvadsiatich rokov vyrobil 
a predal viac než pätnásť miliónov automobilov. Nastal však problém s objemom 
výroby. Ford sa musel vyrovnať so stále sa zvyšujúcim dopytom. Hlavným zistením 
bolo to, že práca musí prísť za pracovníkom a nie pracovník za prácou. Preto prišiel 
s pohyblivou výrobnou linkou. Z počiatku ťahaná pracovníkmi, neskôr koňmi 
a nakoniec dostala linka aj mechanický pohon. Pracovníci už nemuseli byť preškolený 
zložitým a zdĺhavým vzdelávaním. Každý pracovník bol v priebehu krátkeho času 
zaškolený na špecifickú prácu na linke. Toto opatrenie prinieslo nielen časové šetrenie, 
ale aj veľké zvýšenie kvality. Fordová filozofia sa zakladala na troch hlavných 
pravidlách: [1] 
- Plánovaný a usporiadaný pohyb výroby po spoločnosti 
- Dodanie práce k pracovníkovi 
- Analýza pracovných operácií a ich popis pre jednotlivých pracovníkov 
 
Výroba a jej zefektívňovanie sa nerozvíjala len v Amerike. V Japonskej Toyote sa tak 
isto stretávali so zlepšovaním výrobných procesov. Veľké zásluhy na výraznom 
pokroku sa pripisujú manažérovi menom Taiichi Ohno (1912-1990). Prvý krok ktorý 
Toyota zaviedla bolo synchronizovanie jednotlivých výrobných liniek a pracovísk. Prvý 
krok bola linka, kde pracovník mohol obsluhovať viacero zariadení. To bol veľký 
odskok od starého pojatia, kde jeden pracovník mohol obsluhovať len jeden stroj. Toto 
opatrenie zvýšilo produktivitu trojnásobne. Základom systému boli JIT – Just in Time – 
dodávky v tom správnom čase a JIDOKA – stroj bol schopný odlíšiť nepodarky od 
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dobrého výrobku. Buď zastaviť linku, alebo vyradiť chybný produkt. V päťdesiatych 
a šesťdesiatych rokoch bola zavedená aj metóda SMED. Pred zavedením tejto metódy  
prestavovanie výrobnej linky z jedného typu výrobku na iný trvalo dve až tri hodiny. 
S touto metódou sa čas skrátil na pätnásť minút, čo predstavovalo veľké zvýšenie 
flexibility a prispôsobenie sa požiadavkám zákazníka. Ďalším nástrojom bol Ishikawa 
Diagram. Diagram dokáže rozčleniť problémy z viacerých hľadísk a to z pohľadu: 
materiálu, zariadenia, ľudského faktoru, prostredia a použitých metód. [2] 
 
2.2  Súčasné trendy priemyselného inžinierstva 
Zavedenie štíhlej výroby sa spája s aktivitami veľkého prestavovania a opravovania 
chýb vo výrobnom procese. Komunita štíhlej výroby sa koncentruje na takzvané 
brownfields a tým jej uniká pomoc novo vznikajúcim spoločnostiam. Každá spoločnosť 
je na začiatku svojej existencie štíhla, pretože je zložená len s niekoľkých spoločníkov 
a všetky informácie sú medzi nimi dokonale šírené. Vzniká tu morálny problém. Experti 
štíhlej výroby sa nechcú podieľať na zefektívňovaní nových spoločností, pretože 
zavedenie a dodržiavanie pravidiel štíhlej výroby hneď na začiatku odbúra veľké 
množstvo problémov, ktoré dnešné veľké spoločnosti majú a tým by sa výrazne znížila 
potreba expertov. [3] 
Budúcnosť štíhlej výroby sa v súčasnosti musí zaoberať pochopením zo strany 
pracovníkov. Bez znalosti problematiky štíhlej výroby sú pracovníci len veľmi ťažko 
motivovaní ku zmenám. Odpovedanie na e-maily, chodenie na schôdzky, práca cez 
víkend, dlhé nadčasy v práci prispievajú k preťaženiu, stresu a nechuti pracovať. Ak sa 
princípy štíhlej výroby dostanú do povedomia zamestnancov, prinesie nie len zvýšenie 
pracovného výkonu, ale taktiež zdravších, šťastnejších a spokojnejších pracovníkov, 




2.3  Techniky štíhlej výroby 
Plytvanie je všetko, čo zvyšuje náklady, alebo služby bez toho, aby zvyšovalo jeho 
hodnotu. [4] 
2.3.1  Definícia techník 
Techniky štíhlej výroby sú jednoduché a veľmi efektívne techniky, ktoré si kladú za 
cieľ odstrániť plytvanie. 
 5S: Rodisko metódy je Japonsko, jej zavedenie slúži k vytvoreniu a udržaniu 
organizovaného a efektívneho pracovného prostredia.  
 Poka-Yoke: si kladie za cieľ zabezpečiť proces proti jednoduchým ľudským 
chybám.  
 Vizuálne riadenie: Využíva rôzne vizuálne prostriedky, ktoré umožňujú ľuďom 
robiť veci správne a zároveň ihneď rozpoznať, že niečo nie je v poriadku.  
 Obecné systémy ťahu: Znižujú a stabilizujú priebežnú dobu procesu 
prostredníctvom riadenia rozpracovanosti.  
 Metóda štyroch krokov: skracuje dobu nastavenia pri prechode z jedného typu 
produktu na iný typ. [5] 
 
Zavedenie techník štíhlej výroby prináša vyššiu produktivitu a efektivitu procesu 
predovšetkým vďaka:  
 Odstráneniu mnohých druhov plytvania 
 Väčšiu prehľadnosť v pracovnom prostredí, a tím menej hľadania a zrýchlenia 
činností  
 Nižší počet vzniknutých chýb a stratených informácií 
 Vyššiu bezpečnosť práce 
 Zavedenie štandardizovaných pracovných činností  
 Vyššia prevádzková spoľahlivosť zariadení 
 Zvýšená motivácia pracovníkov 
 Zníženie nákladov (zásoby, zmätky, prepracovanosť)   [5] 
 
Techniky štíhlej výroby je možné aplikovať ako samostatné metódy bez závislosti na 
zlepšovacom procese DMAIC. Často tieto techniky predchádzajú samotnému 
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zlepšovaniu, a to z dôvodu, že neporiadok a neprehľadnosť pracovného prostredia 
a činností na pracovisku v sebe skrývajú mnoho druhov plytvania, a tým spôsobuje 
neschopnosť vidieť skutočné problémy. [5] 
Techniky štíhlej výroby sa skladajú z jednoduchých krokov. Sú založené predovšetkým 
na použití zdravého rozumu [5] 
 
2.3.2  Metóda 5S 
Základný nástroj Štíhlej výroby, ktorý môže pomôcť akémukoľvek podnikaniu je 
prístup 5S – je to organizovaná a štruktúrovaná technika na zbavenie sa neporiadku 
a plytvania. Kľúčom ku všetkému je čistota a správne nastavenie pracovného miesta. [6] 
Tabuľka 1 Prehľad názvov častí metódy v rôznych jazykoch 
 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
 
2.3.2.1  Sort 
 Rozdelenie všetkých položiek na pracovisku do troch R kategórií:  
 Retain (Ponechať): Ponechať položky, ktoré sú najzákladnejšie pre funkčnosť 
pracoviska. Tieto položky spadajú do dvoch hlavných skupín: Pravidelne 
používané a používané občasne.  
 Return (Navrátiť): Vrátiť všetky položky, ktoré patria inému oddeleniu, 




Seiso Shine Spoločne Vyčistiť
Seiketsu Standardize Štandardizovať
Shitsuke Sustain Stále zlepšovať
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 Rid (Odstrániť): Zbaviť oblasť všetkých ostatných položiek. Fyzicky ich 
presunúť do recyklačnej koša alebo kontajnera na likvidáciu, alebo do inej 
pracovnej oblasti na okamžité odstránenie. Vezmite na vedomie, že každá 
položka, ktorá sa presunie na likvidačné pracovisko musí byť označená jasnou 
informáciou o jej likvidácií. [7]   
 
 
Položky používané hodinu od hodiny, alebo deň za dňom by mali byť umiestnené na 
dosah rúk. Položky využívané raz za týždeň by sa taktiež mali nachádzať na pracovisku. 
Ostatné predmety, ktoré nie sú potrebné by sa na pracovisku nemali nachádzať vôbec. 
[8] 
2.3.2.2  Straighten 
Veci musia byť v poriadku a dohľadatelné. Najdôslednejšie k tomuto kroku pristupujú 
japonské a čínske spoločnosti. [9]  
Nájdite miesto pre všetko a dajte položky na svoje miesto. Presuňte položky, ktoré sú 
stále potrebné tam, kde sú najviac potrebné. Zaveďte a vymedzte štandardizované 
miesto pre každú položku. Všetko oštítkujte. Spravte veci viditeľné, aby všetko dávalo 
zmysel. Presuňte tie veci, ktoré nie sú tak často potrebné na štandardizované miesto 
blízko oblasti – nie však na miesto, ktoré by mohlo narušiť prúd. [7] 
Miesto, ktoré bolo pre jednotlivé predmety vyčlenené po druhom kroku ešte nemusí byť 
finálne. Preto v tomto kroku nezavádzame štandardy. Necháme všetko tak ako je po 
niekoľko dní až týždňov, poprípade označíme farebnými lepiacimi páskami, ktoré sa 
dajú jednoducho odstrániť. [10] 
2.3.2.3  Shine 
Vyčistite celú oblasť. Kdekoľvek ste, či už v kancelárií, kuchyni alebo továrni toto 
opatrenie znamená vyčistiť všetko do hĺbky.  Ak pracovisko, alebo nástroj potrebuje 
nový farebný kabát, vytiahnite  štetce a valčeky. Čistenie je práca všetkých – nie len 
nováčikov, alebo natieračov. Tento krok je dôležitý z rôznych dôvodov. [7] 
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 Ľudia pracujúci v čistom prostredí majú sklon byť produktívnejší a mať 
pozitívne návyky.  
 Čisté vybavenie vám pomáha rýchlejšie zistiť úniky (priesaky) a problémy 
s vybavením. 
 Vyčistené a usporiadané pracovisko napomáha bezpečnejšiemu pracovnému 
prostrediu. [7] 
 
2.3.2.4  Standardize 
Teraz, keď skončila práca na čistení pracoviska, stanovte pravidelný rozvrh a systém na 
udržovanie presne tak, ako to je na prvý deň po tom, čo ste ju vyčistili. [7] 
Štandardy majú byť vytvorené pre postupy práce na pracovisku a postupy prestavenia. 
Na vytváraní štandardu sa musia podieľať najmä operátori. Bez zainteresovania týchto 
pracovníkov môžeme počítať s tým, že vzniknú problémy. Štandard musí byť 
jednoduchý, zrozumiteľný, vizuálne prehľadný a nemal by zabúdať na bezpečnosť 
práce a hygienické prostredie. [10] 
Štandard sa uvádza do platnosti až po schválení kompetentnými ľuďmi a následnom 
podpise. Štandardy sa stávajú v oblasti výroby hlavným problémom. Ich dodržiavanie 
a vytvorenie majú na starosti operátori. Majstri a vedúci pracovníci sú zodpovední za 
kontrolu dodržovania. Bez zavedenia štandardu sa z pravidla na pracovisku nič nezlepší. 
[8]  
2.3.2.5  Sustain 
Zmeňte jednorazovú udalosť a zapracujte ju do svojho podnikania. Tento krok je 
najzložitejší, pretože vytvárate nové návyky a úroveň očakávanej výkonnosti. 
Formovanie nových návykov vyžaduje neustálu výpomoc a čas, pred tým než sa návyky 
stanú štandardom. [7] 
Posledná fáza 5S vyžaduje od každého v organizácií veľkú sebadisciplínu pre 
dosiahnutie všetkých benefitov, ktoré táto metóda ponúka. Vizuálna komunikácia, ako 
napríklad tabule s výsledkami, informáciami a ďalšími blízkymi cieľmi sú kritické pre 
udržanie správneho povedomia a disciplíny pracovníkov. Zamestnanci musia byť 
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oboznámení s metódou ako aj s cieľom znížiť poruchovosť, nezhody, zranenia 
a zefektívniť riadenie zásobovania. [8]   
Implementácia 5S nikdy nedosiahne konečný bod. Ako náhle prejdete všetkých päť 
krokov, vráťte sa naspäť a skontrolujte opätovne všetky aktivity v jednotlivých krokoch. 
[8]   
2.3.3  Poka Yoke (ポカヨケ) 
Je japonský termín, ktorý možno preložiť ako “chybu - vzdorný”. Po anglicky znamená 
“fail - safing” alebo “mistake - proofing”, zvyčajne sa neprekladá. Poka-Yoke sa 
nazýva mechanizmus, alebo zariadenie (výrobný prípravok) vo výrobnom 
procese (často v štíhlom výrobnom procese), ktoré pomáha robotníkovi zabrániť 
(yokeru ) chybám (poka). Jeho zmysel spočíva v eliminácii 
defektných výrobkov pomocou prevencie, nápravy a upozornenie na ľudské chyby, 
ktoré tieto defekty spôsobujú. Celý koncept bol formalizovaný a ako termín zavedený 
pánom Shigeo Shingo, ako časť systému TPS (Toyota Production System). Pôvodne bol 
nazvaný ako Baka-yoke, čo znamenalo “fool-proofing” (“blbuvzdorný”), takže bol 
názov zmenený na miernejší Poka-yoke. [11] 
 
 





2.3.4  Meranie práce 
Priame merania práce je založená na pozorovaní priebehu pracovných procesov na 
danom pracovisku v reálnom čase. [10]   
Metódy priameho merania práce: 
1. Snímka pracovného dňa 
2. Momentové pozorovanie 
3. Snímka pracovných operácií  [10]   
2.3.4.1  Snímky pracovného dňa  
Pod pojmom snímka pracovného dňa sa rozumie nepretržité pozorovanie, meranie, 
zaznamenávanie a hodnotenie úplnej potreby času na pracovisku počas priebehu 
snímkovania. Snímkovať je možné jedného, alebo niekoľkých pracovníkov súčasne na 
jednom, alebo viacerých pracoviskách. Touto metódou možno pozorovať všetky druhy 
práce, či už prácu robotníka, administratívneho pracovníka aj vrcholového manažéra. 
Snímkou pracovného dňa zisťujeme reálne využitie pracovného času. Táto metóda nám 
poskytuje podklady o skladbe pracovného času, napomáha stanoviť optimálne množstvo 
pracovníkov a overuje plniteľnosť výkonových noriem. [11]   
2.3.4.2  Momentové pozorovanie 
Náhodne zaznamenaný veľký počet pozorovaní v nepravidelných časových výskytoch a 
vo výpočtovo – štatistickom pozorovaní dejov s vopred určenou toleranciou. Ide 
v podstate o výberovú metódu zisťovania spotreby času v rôznych kategóriách, 
v toľkých okamihoch a objektoch pozorovania, ako to zodpovedá požadovanej miere 
spoľahlivosti výsledkov. [11]   
2.3.4.3  Snímka pracovných operácií 
Metóda prieskumu pracovného času spotrebovaného pracovníkom na vykonanie 
opakovanej operácie. Na rozdiel od snímky pracovného dňa, ktorá sa zameriava na 
prieskum času v priebehu celej smeny, sa snímka pracovných operácií zameriava na 
prieskum času vynaloženého na jednotlivé pracovné operácie. [11]   
2.3.4.4  Pohybové štúdie 
Umožňujú analyzovať dynamickú stránku jednotlivých procesov. Obyčajne až analýza 
pohybov upozorní na chyby a nedostatky v priestorovom rozmiestnení prvkov, ktoré 
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časové snímky nedokážu zachytiť. V závislosti od rozsahu analyzovaného prostredia 
rozdeľujeme pohybové štúdie do dvoch skupín: [11]   
4. Postupové a priestorové grafy – grafické zobrazenie pohybu vo vopred 
vypracovanom pláne 
5. Mikropohybové metódy – informácie o pohybe, čase a priestore na 
stacionárnych pracoviskách. [11]   
2.3.4.5  Spaghetti diagram 
Špagetový diagram je nástroj, ktorý nám pomáha nastaviť optimálny layout pracoviska. 
Je založený na pozorovaní vzdialenosti prejdenej zamestnancami, materiálom a ich 
vyhodnotením. To napomôže k prestaveniu procesu a určeniu najlepšieho toku 
materiálu, informácií a pohybu pracovníkov. [12] 
Pre vytvorenie špagetového diagramu je potreba určiť si koho, alebo čo budeme 
pozorovať. Taktiež je potrebné zistiť počet sledovaných objektov a odlíšiť ich rôznym 
farebným značením. [12] 
2.3.5  Účinky úspor 
Úspory dokážeme rozlíšiť na nákladové úspory, ktoré vznikajú nevyrobením 
nezhodných výrobkov, zníženými výdajmi na skladovanie, logistiku, dispozíciu, správu 
a technický servis. Taktiež znižujú aj viazanosť kapitálu.  
Úspory na strane výnosov predstavujú navýšenie príjmu, pretože zrýchlením výroby 
môže dôjsť k navýšeniu marže. Taktiež dochádza k navýšeniu spokojnosti zákazníkov, 





3  Analýza problému 
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3.3  Pred meraním 
Správnemu a objektívnemu meraniu musí predchádzať vyriešenie niektorých zásadných 
otázok. Nedostatočná príprava pred samotným meraním ohrozuje celý priebeh 
merania, znehodnocuje namerané údaje a zvyšuje finančný rozpočet projektu. Preto je 
potrebné venovať týmto otázkam zvýšenú pozornosť. 
3.3.1  Definovanie cieľov a objektu merania 
Meranie a analýza súčasného stavu prebiehala na pracovisku lopatkovania statorov. 
Z väčšej časti je pracovisko manuálne. Hlavnou činnosťou pracovníkov je lopatkovanie 
nosiča. Za pomoci razníka pracovníci upevňujú statorové lopatky do statorového nosiča. 
Pri nevyhovujúcej hrúbke lopatiek majú k dispozícií brúsku a frézku, kde statorové 
lopatky upravia do vyhovujúcej polohy. 
 




Toto pracovisko je závislé od predchádzajúcich pracovísk, na ktorých sa vyrábajú 
potrebné súčiastky na výkon operácií prebiehajúcich na pracovisku. Vstup, ktorý je 
potrebný dodať z ďalších pracovísk sú statorové lopatky a brity. Statorový nosič je 
dovezený priamo zo skladu. Výstupom pracoviska – statorový nosič osadený lopatkami 
je súčasťou veľkého celku, ktorým je parná turbína. Veľký dôraz je kladený na 
dodržiavanie stanoveného normovaného času.  Preto základnými cieľmi, na ktoré sa 
bude meranie upriamovať je materiálový tok, pohyb pracovníkov po ploche pracoviska 
a manipulácia s náradím.  
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3.3.2  Definovanie doby trvania merania 
Doba trvania skutočného merania na pracovisku bola vedením stanovená na päťdesiat 
hodín. Tento objem sa podarilo zaznamenať počas troch týždňov. Časový fond o 
takomto rozmere už je dostačujúci na objektívne posúdenie a na prejavenie sa väčšiny 
problémov, ktoré na pracovisku nastávajú. 
3.3.3  Príprava dokumentácie 
Pre správne zaznamenanie nameraných údajov bolo potrebné vytvoriť základné 
dokumenty. Rozloženie pracoviska bolo vytiahnuté z plánu celkovej výrobnej haly. Na 
zaznamenanie jednotlivých činností bolo potrebné vytvoriť záznamový formulár. Bola 
vytvorená jednoduchá tabuľka – viď Príloha 1, ktorá v hlavičke obsahuje názov 
operácie, trvanie operácie a prípadné poznámky k danej operácií. Formulár musí ďalej 
obsahovať údaj o tom, v ktorý deň bol formulár vyhotovený a koľko listov bolo pri 
zaznamenávaní vyplnených.  
3.3.4  Informovanie zainteresovaných 
Ešte pred samotným zahájením merania je potreba informovať zainteresované strany. 
Prvou osobou, ktorá musí byť informovaná je majster daného pracoviska. Znalosť 
pracoviska dovolila majstrovi odhadnúť približné miesto, z ktorého mohlo byť meranie 
vykonávané tak, aby nebránilo zamestnancom v práci a zároveň, aby osoba 
vykonávajúca merania nebola vystavená hrozbe úrazu. Najdôležitejšími osobami pri 
fáze informovania sú samotní zamestnanci pracujúci na oddelení, ktorý budú podrobený 
meraniu. Prvotné pochopenie problematiky merania a cieľov zo strany pracovníkov 
prináša istú mieru objektivity. 
3.4  Počas merania 
3.4.1  Naviazanie kontaktu 
Po príchode na pracovisko by malo prebiehať stručné oboznámenie sa s pracovníkmi 
daného oddelenia. Odporúčané je nevytvárať si osobnejší kontakt z dôvodu objektivity 
merania.  
3.4.2  Aplikácia metód merania 
Pre objektívne zaznamenanie všetkých operácií je potreba pohybovať sa na pracovisku 
tak, aby výhľad na pracovníka nebol zakrytý napríklad obrobkom. Je potreba 
zaznamenať všetky pohyby a použité náradie operátora. Nedostatočný výhľad vnáša do 
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merania istú mieru nepresnosti. Dôležité je zaznamenať aj operácie, ktoré trvajú krátky 
časový úsek. Pri neskoršom analyzovaní môžeme totiž zistiť, že tieto operácie sú 
vysoko frekventované a sčítaním ich trvania dostaneme nezanedbateľnú hodnotu. 
3.4.3  Časové snímky 
Jednou z dvoch hlavných metód použitých pri pozorovaní bolo vytvorenie časovej 
snímky. Všetky operácie a situácie, ktoré na pracovisku nastali musia byť podrobne 
zaznamenané. Úvodná fáza merania je značne náročná na zaznamenávanie. Počiatočná 
neznalosť výrobného postupu núti k zaznamenávaniu a podrobnému popisu všetkých 
operácií. Do záznamového formulára boli zaznamenávané vykonávané operácie, trvanie 
danej operácie a prípadná poznámka – viď Príloha 2.  
Postupom času sa vykryštalizujú operácie, ktoré sú vykonávané pravidelne. Preto bola 
vytvorená jednoduchá tabuľka – viď Príloha 3, obsahujúca dva stĺpce. K názvu 
pravidelne sa opakujúcej operácie je priradené identifikačné číslo. Zdĺhavé rozpisovanie 
operácie je teda nahradené jednoduchým číslom. Tento krok značne uľahčí a zrýchli 
zaznamenávanie jednotlivých operácií. Ušetrený čas je užitočný pre detailnejšie 
sledovanie postupu práce a rozpoznanie neštandardného postupu.   
3.4.4  Layout pracoviska & Spathetti diagram 
Bol vytvorený zjednodušený layout pracoviska, vďaka čomu bolo možné zaznamenávať 
jednak pohyb pracovníkov po pracovisku a taktiež materiálový a informačný tok viď 
Príloha 4. 
3.4.5  Zaznamenávanie na vhodné médium 
Každý deň po skončení merania nasledovalo prepísanie nameraných údajov do počítača. 
Síce sa môže tento krok zdať ako duplicitná činnosť, ale prepísané dáta budú ďalej 
použité a vyhodnocované. Ďalšími výhodami prepísania záznamu je rýchla šíriteľnosť 
a zníženie nebezpečenstva straty, alebo znehodnotenia nameraných údajov. 
3.5  Po meraní 
3.5.1  Spracovanie dát 
Po skončení merania nastáva analýza zozbieraných údajov. Dáta z jednotlivých dní sa 
spojili do jednej veľkej tabuľky. Sčítaním časov strávených vo výrobe vznikla vzorka 
dát o rozsahu skoro päťdesiattri hodín. Ďalej bolo potrebné sčítať časy jednotlivých 




3.5.2  Hodnotenie nameraných údajov 
Pre účely práce boli časy rozdelené dve skupiny. Jedna skupina obsahuje operácie, ktoré 
sú označené ako tie, ktoré pridávajú hodnotu. Druhé, nežiaduce operácie sú označené 
ako tie, ktoré hodnotu nepridávajú.  
3.5.2.1  Operácie pridávajúce hodnotu 
Z tabuľky je vidieť, že najviac času zaberá hlavná činnosť tohto pracoviska, ktorou je 
samotné lopatkovanie. Pred založením lopatiek je potreba niektoré z nich ofrézovať 
a následne vybrúsiť. Čas frézovania obsahuje aj prípravu a nastavenie frézky. Spolu 
s operáciami vŕtania a upevňovania britov tvoria tieto operácie viac ako 85% z operácií, 
ktoré pridávajú hodnotu. Hlavným cieľom našej práce preto nebude bližšie skúmanie 
a zefektívňovanie týchto operácií, ale zameriame sa na operácie, ktoré sú nežiaduce. 
 
Tieto operácie neprinášajú hodnotu do výrobného procesu, to znamená, že sú pre 
spoločnosť nežiaduce. Najviac času zabrala manipulácia. Druhou najvýraznejšou 
operáciou nepridávajúcou hodnotu bolo hľadanie predmetnou po ploche pracoviska.  
Hlavným cieľom návrhovej časti preto bude snaha nežiaduce situácie minimalizovať, 
poprípade úplne eliminovať. Jednotlivé činnosti boli podrobnejšie zanalyzované 




3.5.3  Spaghetti diagram 
Nemenej dôležitým nástrojom merania je špagetový diagram. Tento jednoduchý nástroj 
umožnil zaznamenať pohyb pracovníka po pracovisku. Ako podklad bol použitý novo 
vytvorený layout v programe Microsoft Visio s aktuálnym rozložením objektov na 
pracovisku.  Z výsledného záznamu boli zistené dve základné informácie. Pracovníci na 
operáciu frézovania využívajú dva stroje. Jeden priamo susedí s pracoviskom, ale pri 
ceste k druhému musia operátori prekonať vzdialenosť 30 metrov. Druhou informáciou 
vychádzajúcou z tohto diagramu je skutočnosť, že uloženie náradia na pracovisku je 
chaotické a pracovníci sú nútený hľadať potrebné náradie po celej ploche. Týmto 




4  Vlastné návrhy riešenia 
Návrhová časť je rozdelená na niekoľko celkov, podľa použitia jednotlivých metód. 
Úvod je venovaný metóde 5S a to hlavne časti odstránenia všetkých prebytočných vecí. 
Pre udržanie štandardu 5S je potreba zaviesť pravidelný audit, preto navrhnem 
dokument, v ktorom sa budú jednotlivé zistené skutočnosti zaznamenávať 
a vyhodnocovať. Ďalším krokom bude vizuálny návrh vnútorného uloženia boxu na 
náradie. Nemenej dôležitou časťou bude taktiež prestavenie systému uloženia materiálu 
na pracovisku a rozloženie strojov. Jedným z posledných bodov bude návrh 
štandardizovaného farebného značenia. Aplikovaním týchto metód by sme mali dospieť 
k pracovisku, ktoré bude optimálne navrhnuté a ktoré bude prvým svetlým bodom, od 
ktorého sa môžu odrážať ďalšie pracoviská pri podobných zlepšovacích činnostiach. 
4.1  Metóda 5S 
Základom celého procesu zefektívňovania je metóda 5S. Preto hneď po schválení 
projektu vedením spoločnosti je potrebné zostaviť tým, ktorý bude aktívne 
spolupracovať na aplikovaní tejto metódy. Zainteresovaný by mal byť majster, 
technológ, konštruktér, vedúci pracovník oddelenia zefektívňovania a pracovníci 
daného oddelenia. 
4.1.1  Sort 
Ako názov napovedá prvá fáza obsahuje roztriedenie všetkých predmetov, ktoré sa 
nachádzajú na pracovisku. Na roztriedenie predmetov je najlepšie použitie systému 
farebných lístkov, ktoré prehľadne oddelia jednotlivé kategórie. Položky sú rozdelené 
do troch kategórií: 
 Ponechať: Predmety, ktoré sú na pracovisku potrebné určia z väčšej časti 
operátori a pracovníci technológie. Nápomocný je aj zoznam použitého náradia, 
ktorý bol vytvorený v priebehu snímkovania. 
 Vrátiť: Na pracovisku sa nachádzajú predmety a nástroje, ktoré sú síce potrebné 
pri práci, ale na pracovisku sa nachádzajú zbytočne veľa krát. Duplicita 
spôsobuje priestorové zaťaženie pracoviska a nákladové zaťaženie výdajne. 
Náradie používané len zriedka, poprípade vôbec je vrátené do náraďovne.  
 Odstrániť: Všetky predmety, ktoré boli na pracovisku nepotrebné, alebo príliš 




4.1.2  Straighten 
Po pretriedení všetkých položiek, ktoré sa na pracovisku nachádzali nastáva fáza 
systematizácie. Všetky nástroje boli uložené na špeciálne miesto. Ohľad sa berie 
predovšetkým na ergonómiu a čo najväčšie pohodlie operátorov. Najčastejšie používané 
predmety boli umiestnené do tesnej blízkosti ich operačnej zóny v ktorej vykonávali 
prácu. V tomto bode je navrhnutý aj systém ukladania náradia do pripraveného boxu.  
Neprehľadnosť v boxoch na náradie je jedným z hlavných dôvodov vzniku 
nevyžiadaného strácania času dodatočným hľadaním. Už pred realizáciou projektu bola 
na pracovisku  vyvíjaná snaha o optimalizáciu. Riešenie, ktoré bolo použité, však 
nebolo vhodné a celková snaha o zlepšenie skončila neúspechom. 
Riešením, ktoré sa naskytá je použitie PUR alebo PE peny.  
 
Polyuretánová (PUR) pena  je penový izolant na organickej báze, ktorý sa využíva na 
strechy a podlahové kúrenie vo forme dosiek. Vďaka svojej pevnej štruktúre ľahko 
priľne na akýkoľvek povrch. Má výborné hydroizolačné vlastnosti a minimálnu 
nasiakavosť. Hneď po vákuu je to druhý najlepší tepelný izolant. Suroviny pre jej 
výrobu sú 100% ekologické. Pur pena je zdravotne neškodná, neobsahuje freóny ani 
formaldehydy. [21] 
 
Polyetylénová (PE) pena sa vyrába v rôznych formách trubíc k izolácií káblov, pásov 
ako parozábrana, a odhlučnenia. Je nenasiakavá, trvale pružná a ohybná a veľmi ľahko 
spracovateľná. Výhoda je zdravotná neškodnosť a šetrnosť k životnému prostrediu. 
Materiál sa dá opätovne recyklovať a ďalej používať. [22] 
 
Obrázok 3 Aktuálny stav v boxoch 




Použitá kobercovina je nízka a veľmi rýchlo sa zašpiní. Pena je vyššia, nenasiakne 
tekutinami, ľahko sa s ňou manipuluje, nástroje sa dajú ideálne vytiahnuť a zase vrátiť 
na svoje miesto. Aby bola zaistené vrátenie náradia na pôvodné miesto, tak pod každý 
výrez pre náradie bude vytlačená a nalepená jeho podoba, tým sa zamedzí dodatočnému 
prehadzovaniu predmetov. 
 
Obrázok 4 Výplň boxu na náradie 
(Zdroj: Supratech.sk) 
 
Vystrihnutie tvarov nástrojov do peny bude v prvom boxe vykonané ručne, aby neboli 
vynakladané zbytočne veľké výdaje spojené s úpravou peny externou spoločnosťou. Ak 
sa metóda osvedčí, bude implementovaná aj na ostatné pracoviská. Na úpravu peny by 
sa však najala externá spoločnosť, ktorá sa tým zaoberá. V Brne sú to spoločnosti 
Eurofoam TP spol. s r.o. a BPP Brno, spol. s r.o.. Obe spoločnosti disponujú 
technológiou na vyrezávanie a spracovanie peny vo veľkom meradle. 
Na pracovisku sa nachádzajú dva takéto boxy, pričom jeden box je spoločný pre dvoch 
vedľa seba pracujúcich zamestnancov. Aby bolo zamedzené nežiaducemu výberu 
nástrojov bez vedomia pracovníkov, budú boxy zamykané a každý pracovník dostane 
kľúč, za ktorý bude sám zodpovedať, poprípade ho bude po skončení zmeny 
odovzdávať svojmu nadriadenému majstrovi. 
4.1.3  Shine 
Po vytriedení predmetov na pracovisku je potreba pozrieť sa na stav znečistenia. Na je 
pravidelne čistená podlaha od oleju a spôn. Stroje a náradie sa po každej smene čistí od 
spôn. Olej, špina a prach však časom vytvoria na predmetoch lepkavú vrstvu, ktorá sa 
len jednoduchým ofúknutím nedá odstrániť. Preto je potreba vyčistiť pracovisko do 
stavu, v ktorom bude zbavené veľkej časti nečistôt. Ďalším používaním sa vyčistené 
pracovisko znečistí a úsilie, ktoré bolo vynaložené na vyčistenie by bolo zbytočné. Túto 
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operáciu by mali vykonávať na pracovisku operátori a pracovníci oddelenia údržby 
a čistenia.  
 
4.1.4  Standardize 
Aby sa predišlo návratu stavu pred vyčistením a optimalizáciou je potreba pravidelne 
jeden krát za mesiac pracovisko podrobiť dôslednému čisteniu. Tejto činnosti sa musia 
zúčastniť pracovníci daného oddelenia. Tým si vybudujú určitý vzťah k udržiavaniu 
čistého pracoviska, do ktorého sa nebudú hroziť každodenne prichádzať. Ďalej je 
potrebné, aby na audite bol prítomný pracovník zodpovedný za zefektívňovanie výroby 
a majster, ktorý by má dostatočný prehľad o výrobnom postupe pre objektívne 




Tabuľka 2 Auditový formulár 
 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
 
Dôležité je, aby bol dotazník vyplnený čo najpodrobnejšie. V prvom rade je potreba 





Na pracovisku sú umiestnené len súčiastky, materiál a rozpracovaná 
výroba, ktorá je práve vykonávaná
Na pracovisku sa nachádza iba náradie potrebné na aktuálnu prácu. 
Ostatné náradie, ktoré sa nevyužíva je uložené na svojom mieste.
Na pracovisku je iba dokumentácia súčasnej (budúcej) práce. Všetká 
stará dokumentácia je odstránená.
Na pracovisku sa nachádza funkčné a nepočkodené vybavenie.
Set in order Hodnotenie Poznámky
Materiál, rozpracovaná výroba, koše a palety majú presne vyznačené 
umiestnenie
Všetko náradie má svoje presne označené umiestnenie. Chýbajúce 
náradie može byť ľahko identifikovateľné
Dokumentácia má svoje vyhradené miesto. Miesto je čisté.
Vybavenie pracoviska je jasne popísané a všetky predmety majú svoje 
presné určenie
Skrine, boxy a iné odkladacie miesta sú jasne označené. Taktiež je 
označená aj presná poloha.
Pracovná zóna je jasne oddělená od ostatných častí
Zóna v okolí stroja je farebne vyznačená a v dostatočnej vzdialenosti 
od uličky
Uličky, zóny pre vozíky a iné manipulačné zariadenia sú jasne 
označené
Shine Hodnotenie Poznámky
Náradie je čisté a funkčné. Nevyhovujúce a príliš opotrebené náradie 
sa na pracovisku nenachádza
Podlaha je čistá, nenachádzajú sa na nej škvrny od oleju, mazacej 
kvapaliny, alebo iných látok
Stroje sú čisté, všetky meracie zariadenia sú očistené a dobre 
vyditeľné
Tesnenie a potrubie v okolí strojov sú utesnené a nepretekajú
Kontajnery, palety a boxy sú čisté, nie sú porušené ani 
zdeformované.
Miesto pre dokumentáciu je vyčistené. Nedochádza k znečisteniu 
výkresov a dokumentácie od povrchu na ktorom sú uložené
Standardize Hodnotenie Poznámky
Náradie je pravidelné čistené a po skončení smeny/práce pravidelne 
uložené na svoje určené miesto
Dokumenty obsahujú všetky potrebné údaje. Postupy neobsahujú 
kroky, ktoré sú zmetočné, alebo nezmyselné.
Vynášanie košov a vyprazdňovanie nádrží je vykonávané pravidelne v 
dostačujúcich intervaloch
Výsledky predchádzajúcich auditov sú viditeľne vystavené
Pripomienky z minulých auditov boli vyriešené.
Farebné značenia sú udržiavané vo vyhovujúcom stave
Sustain Hodnotenie Poznámky
Vedenie sa aktívne zapojuje do aktivít na pracovisku. Vykonáva 5S 
audit a pod.
Pracovníci poznajú hlavné zainteresované osoby poverené 
zefektívňovaním výroby
Na aktivity vsťahujúce sa k zefektívňovaniu pracoviska je vyhradený 
dostatočne veľký časový priestor
Od posledného auditu boli podané nové zlepšovacie návrhy
Audit metódy 5S na pracovisku
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človeka, ktorý dotazník vypĺňal, pre prípad nejasností. Bodové hodnotenie je 
prideľované podľa tabuľky 4, ktorá je priložená k formuláru. Bodové hodnotenie je na 
stupnici 0 až 5, pričom päť je najpozitívnejšie a predstavuje svetovú úroveň zavedenia 
metódy 5S na pracovisko. Naopak nula je absolútny protiklad. Udeľuje sa, keď nie sú 
na pracovisku vykonané žiadne zmeny podľa metódy 5S. Pokiaľ hodnotiteľ nie je 
schopný obodovať niektorú z aktivít, vpíše do poľa pre hodnotenie N/A. Všetky bodové 
hodnotenia je vždy potreba doplniť čo najpodrobnejšími poznámkami. Poznámky počas 
hodnotenia sú tie najpodstatnejšie. Poznámky je potreba robiť priebežne počas 
hodnotenia, pretože na konci už hodnotiaca osoba nie je schopná spomenúť si na všetky 
podnety. 
Tabuľka 3 Bodové hodnotenie a špecifikácia bodov 
 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
4.1.5  Sustain 
Pri fáze zachovania si musíme uvedomiť, prečo vlastne chceme tento krok podniknúť. 
Musíme vysvetliť všetkým zainteresovaným stranám, aké sú výhody udržovania 4 
pilierov tejto metódy. Keď si chceme kúpiť nové auto musíme si naň našetriť. Dobre 
vieme, že nás to bude stáť veľké úsilie a odriekanie, ale odmena v podobe možnosti 
komfortne a rýchlo sa presunúť na dlhšie vzdialenosti veľmi lákavá a preto 
nepodľahneme malým pokušeniam.  
Taká istá situácie je aj vo výrobe. Aby sme dosiahli efektívne pracovisko, musíme sa 





Zavedenie 5S je na svetovej úrovni. Je 
dokonale zavedené.
4
Nadpriemerné výsledky. Zavedenie je na 
vysokej úrovni, ale stále je tu priestor pre 
zlepšenie.
3
Minimálna hladina zavedenia. Všetci pracujú 
na zlepšení 5S, sú splnené predchádzajúce 
ciele.
2
Mierna snaha o zlepšenie. Snaha o 
zavedenie 5S je iba povrchová.
1
Minimálna snaha. O zavedenie sa snaží 
minimum ľudí a ich úsilie nie je 
organizované.
0
Žiadne úsilie ani aktivity o zavedenie 5S sa 
na pracovisku nevykonávajú.
N/A Nie je možné určiť.
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metódy 5S. Pochopenie, že odmena za toto úsilie je niekoľko násobne väčšia než 
neudržiavané pracovisko je kľúčom k úspechu.  
Preto je aj na vedení, aby tieto metódy podporilo. Jednou z možností je vizualizácia 
efektívnosti a cieľov 5S. Vizualizačná tabuľa musí obsahovať základnú štruktúru 
pracoviska, súčasná stav zavedenia 5S, ciele – splnené aj budúce, a taktiež by mala 
tabuľa obsahovať miesto, kam by sa zapisovali zlepšovacie podnety pracovníkov. 
 
Obrázok 5 Návrh vizualizačnej tabule 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
 
Ďalšou možnosťou, ktorú má vedenie k dispozícií je vytvorenie pravidelných školení. 
Školenie nemusí nutne znamenať sedenie  v učebni a počúvanie teórie. Na začiatku je 
samozrejme potreba získať potrebné informácie o metódach štíhlej výroby. Neskôr je 
však potreba vyskúšať si tieto metódy v praxi. Optimálne je vytvorenie simulačnej 
miestnosti, kde by si pracovníci mohli na modeloch mohli pod vedením vyskúšať 
zavádzanie jednotlivých metód. Pokiaľ sa už vo výrobe niektoré z pracovísk 
optimalizovalo, je dobré vytvoriť pravidelné stretnutia, kde by si zamestnanci medzi 
sebou vymieňali informácie a nadobudnuté know-how.  
4.2  Zmena layoutu 
Druhou časťou návrhovej časti je pretvorenie aktuálneho rozloženia pracoviska, pre 














4.2.1  Systém uloženia materiálu  
Veľmi dôležité je udržať na pracovisku prehľad o stave a množstve materiálu 
potrebného na výrobu. Súčasné uloženie je nesystematizované. Plocha, ktorá je na tento 
účel určená nie je dostačujúca. Navážači dovezú materiál na paletách, tie však zaberajú 
priveľkú plochu a tým obmedzujú výrobný priestor. Pri potrebe tohto materiálu musia 
zamestnanci prísť k paletám, ručne si dohľadať paletu, ktorá súvisí s danou operáciou a 
tú si ručne zdvihnúť. Pri zdvíhaní sa musí pracovník pre materiál zohnúť  a ručne 




Návrhom je presunutie nevyužitého regálu, ktorý sa už na pracovisku nachádza na 
miesto pracovných stolov, ktoré taktiež nie sú využívané. Palety budú do regálu 
ukladané podľa toho, ako rýchlu budú z regálu odnášané. Nosnosť jednej bunky je 3000 
kilogramov a zmestia sa do nej tri palety. Pri maximálnom obsadení sa do regálu zmestí 
deväť paliet a pod regál ďalšie tri. Uložení m paliet do regálu nad seba prinesie úsporu 
miesta, ktorá bude využitá pri ďalšom optimalizovaní. Nejedná sa však len o úsporu 
miesta. Ďalšou výhodou je prehľadnosť. Na regály budú umiestnené obaly na 
dokumentáciu k materiálu. Operátor jednoducho príde k regálu a v krátkom čase bude 
schopný vybrať správny materiál. Zjednodušené je taktiež aj navážanie nového 
materiálu. Regál bude umiestnený na hranici pracoviska s cestou. Navážač preto nebude 
musieť vstupovať na pracovisko. Odstránenie nutnosti operátorov zohýbať sa k paletám 








Ako je vidieť na obrázku 11, pracovisko už je vybavené elektrickým vysokozdvižným 
paletovým vozíkom. Operátor tak môže prísť k regálu, vyhľadať si potrebný materiál 
a následne ho pomocou elektrického vozíku jednoducho vybrať a odviesť až presné 
miesto na pracovisku.  
Na pracovisku sa v súčasnosti nachádzajú dva takéto regály. Ich využitie je však 
minimálne a neštandardizované. Preto jeden z nich bude použitý na vyššie zmienený 
návrh a druhý bude použitý na uskladnenie britov, temovacích drótov, podkladacích 
plechov a razníkov. Všetky police však musia mať presné označenie, kde sa budú 
jednotlivé predmety nachádzať, aby nedošlo k ich pomiešaniu 
4.2.2  Umiestnenie frézky na pracovisku 
Priestor, ktorý vznikne po optimalizácií uloženia materiálu bude ďalej využitý. 
Pomocou spaghetti diagramu bolo zistené, že pracovníci na frézovanie používajú 
frézku, ktorá sa nachádza vo väčšej vzdialenosti od pracoviska. Operácia frézovania je 
vykonávaná každodenne niekoľko krát počas smeny. Prestavením frézky preto 
odstránime prebytočné chodenie mimo pracovisko.  
Obmedzujúcim faktorom umiestnenia stroja na pracovisko sú aj zóny, ktoré musia byť 
dodržané v okolí. Pomocou noriem a pracovníka bezpečnosti bolo vypracované grafické 
znázornenia stroja a bezpečnostných zón v okolí pracoviska. Šírka a dĺžka stroja je 
2220x2100 milimetrov. V prvotnom návrhu bolo počítané práve s týmto rozmerom. Po 
pričítaní všetkých zón dostaneme rozmer 5620x3700 milimetrov. Miesto uloženia už 










Miesto, ktoré by bolo vhodné pre umiestnenie frézky nie je v súčasnosti optimálne 
využívané. Slúži najmä na odkladanie prebytočných paliet, britov a podkladacích 
plechov. Všetky tieto predmety budú vytriedené a uložené do špeciálneho regálu, ktorý 
je popísaný v časti systému uloženia materiálu.  
Frézka nemusí byť pevne pripevnená k podlahe. Miesto je vybavené potrebným 
prívodom elektrickej energie a stlačeného vzduchu. Na prenos preto nie je potreba 
využiť služby externej spoločnosti. Samotné prestavenie nie je finančne ani časovo 



































Obrázok 6 Prehľad povinných zón v okolí frézky 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
 
4.2.3  Štandard farebného značenia 
Farebné značenie sa nevyhne opotrebovaniu a ošúchaniu. Je preto potrebné každoročne 
tieto čiary kontrolovať a premaľovať. Pri zistení poškodenia mimo termínu kontroly sa 
poškodené miesto premaľuje, aby vyhovovalo štandardu. Časom je veľká 
pravdepodobnosť vyblednutia farieb a znemožneniu odhadnutia odtieňu. V tabuľke je 
preto uvedené slovné a kódové označenie farby spolu so vzorom. Taktiež sa v tabuľke 
nachádza aj šírka náteru pri jednotlivých farebných prevedeniach. 
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5  Ekonomický prínos návrhu: 
Jedným z hlavných prínosov môjho návrhu zefektívnenia výroby na pracovisku 
lopatkovania statorov bude vytvorenie úspor. 
Návrhové riešenie ale nie je zamerané len na šetrenie. Zmena rozloženia plánu 
pracoviska výrazne zvýši plynulosť výrobného procesu a zefektívni prácu vykonávanú 
operátormi. Sprehľadneniu a pochopeniu metód štíhlej výroby pomôže taktiež aj vhodne 
umiestnená vizualizačná tabuľa dosiahnutých a budúcich cieľov.  
5.1  Vyčíslenie úspor 
Prestavenie frézky znamená skrátenie trasy operátora tam a späť z 60 metrov na 
približne 6 metrov. Za jednu smenu prejde operátor túto trasu priemerne 9 krát. Frézka 
je využívaná tromi operátormi. Spoločnosť nedovolila uviesť presné náklady na jedného 
operátora. Pre výpočet úspor bola zmluvne stanovená hodinová sadzba vo výške 400 
Kč/hod. Počet pracovných dní bez bridge days je 249. Pokiaľ by sme teda prepočítali 
tieto hodnoty na peňažné vyjadrenie, dostaneme ročnú úsporu vo výške 33 089,77 Kč. 
 
Ďalšou zmenou je zmena uloženia materiálu a náradia do regálového systému. Touto 
zmenou sa zníži potrebný pohyb a manipulácia na pracovisku o 85%. V súčasnosti 
manipulačné činnosti zaberú na pracovisku 8,93% z pracovnej doby. Vynásobením 
hodinovou sadzbou, počtom pracovníkov na pracovisku a pracovnými dňami sa 
dostaneme na úsporu, ktorá predstavuje 223 260,33 Kč.  
Odstránenie hľadania až o 90% zabezpečí metóda 5S. Zavedenie systému ukladania 
náradia v boxoch a regáloch, vizuálne označenie umiestnenia a celkové upratanie 
pracoviska dokázalo vytvoriť úsporu až 225,39 Kč/smena na jedného pracovníka. Na 
pracovisku sa nachádzajú 4 pracovníci a pri 249 pracovných dňoch dostaneme celkovú 
ročnú úsporu vo výške 236 952,18 Kč. 
5.2  Vyčíslenie nákladov  
Náklady na prestavenie polohy frézky a jej umiestnenie na pracovisko nevyžaduje 
služby externej spoločnosti a samotné prestavenie vykonajú interní zamestnanci údržby 
a servisu.  
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Prestavenie pracoviska podľa metód 5S bude vykonávané operátormi pracujúcimi na 
pracovisku v priebehu ich smeny. Taktiež nalepenie farebného značenia budú mať na 
starosti operátori pod vedením pracovníka zodpovedného za zefektívnenie pracoviska. 
Na označenie pracoviska farebným značením použijeme najdrahšiu, ale aj 
najkvalitnejšiu vinylovú pásku. Jednotlivé ceny sú uvedené v tabuľke. Konečná cena za 
pásky je 8 343 Kč bez DPH.  
Tabuľka 4 Cena pások pre farebné značenie 
 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
 
Penová výplň boxov slúžiaca na jasné uloženie náradia bude vystrihnutá internými 
pracovníkmi. Náklady na 1 𝑚2 sú 465 Kč bez DPH. Na výplň všetkých políc v dvoch 
boxoch bude potreba  5,5 𝑚2. Keďže predajca nepredáva veľkosti pod 1 𝑚2, musíme 
nakúpiť 6 𝑚2 za cenu 2790 Kč bez DPH. 
Pri výbere vyzualizačnej tabule rozhodovala kvalita a odolnosť tabule. Vybratá bola 
preto keramická tabuľa s kvalitným stojanom, ktorej garantovaná životnosť je 25 rokov. 
Konečná cena dosiahla čiastku 7348 Kč bez DPH. 
Tabuľka 5 Cenová ponuka tabule a stojanu 
 









Žltá 4ks 1 128,00 Kč 4 512,00 Kč   
Modrá 2ks 707,00 Kč    1 414,00 Kč   
Zelená 1ks 623,00 Kč    623,00 Kč      
Červená 1ks 598,00 Kč    598,00 Kč      
Čierna 1ks 598,00 Kč    598,00 Kč      
Biela 1ks 598,00 Kč    598,00 Kč      
∑ 8 343,00 Kč 
Položka Cena
Keramic SLIM 240 x 120 cm 5 503,00 Kč 
Stojan prezentačný "ROUND" 1 845,00 Kč 
∑ 7 348,00 Kč 
 45 
 
Pri všetkých operáciách vykonaných na pracovisku boli potrební interní pracovníci. 
Prehľad potreby účasti zamestnancov pri jednotlivých krokoch je vyjadrený v tabuľke 9, 
kde sú taktiež prepočítané náklady na jednotlivé operácie podľa potreby zamestnancov.  
Tabuľka 6 Prehľad potreby zamestnancov 
 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
5.3  Konečná bilancia návrhu 
Sčítaním všetkých nákladov sme sa dostali tesne pod 35 000 Kč. Ročná úspora bez 
odpočítania nákladov predstavuje 493 302,28 Kč.  
Tabuľka 7 Konečná bilancia 
 
(Zdroj: Vlastné spracovanie) 
 
Náklady potrebné na zavedenie návrhu sú takmer vo výške mesačných nákladov  
operátora na pracovisku. Ak by však spoločnosť tento návrh aplikovala, vložená 








Prestavenie frézky 3 3 3 600,00 Kč               
Prestavenie 
regálového systému
2 1 800,00 Kč                 
Vyčistenie, 
pretriedenie pracoviska
4 6 9 600,00 Kč               
Príprava výplne boxov 1 3 1 200,00 Kč               
Nalepenie farebného 
značenia
1 2 800,00 Kč                 
16 000,00 Kč           ∑
Farebné značenie 8 348,00 Kč       
Penová výplň 2 790,00 Kč       
Tabuľa 7 348,00 Kč       
Pracovníci 16 000,00 Kč      
∑ náklady 34 486,00 Kč      
Frézka 33 089,77 Kč      
Regál 223 260,33 Kč    
Hľadanie 236 952,18 Kč    
∑ úspor 493 302,28 Kč    
∑ náklady 34 486,00 Kč      
∑ úspory 493 302,28 Kč    







Hlavným cieľom tejto bakalárskej práce bola analýza stavu výrobného pracoviska 
v konkrétnej spoločnosti a následné vytvorenie návrhu na minimalizáciu nežiaducich 
operácií. 
Pozorovaním súčasného stavu pracoviska pomocou snímkovania pracovnej doby 
o rozsahu 50 hodín boli zistené viaceré nedostatky. Z výsledkov boli zistené dva 
základné nedostatky. Prvým problémom na pracovisku je absencia systému uloženia 
materiálu, náradia a nástrojov, čo zapríčiňuje dlhé časy hľadania a manipulácie. 
Druhým problémom je vzdialenosť frézky od pracoviska. 
Návrh obsahuje riešenia, ktorými bude možné tieto  problémy z veľkej časti odstrániť. 
Prestavením frézky prispeje nie len k zvýšeniu pohodlia a ergonómie na pracovisku, ale 
taktiež vytvorí úsporu v hodnote viac než 33 000 Kč za rok. 
Zmenou uloženia materiálu do regálového systému a zavedením metódy 5S na 
pracovisko sa výrazne zníži čas potrebný na manipuláciu a hľadanie. Materiál, náradie 
a nástroje budú uložené na svojom presne stanovenom mieste, ktoré bude jasne 
označené. Týmto opatrením je možné vytvoriť ročnú úsporu viac ako 460 000 Kč. 
Návrhom optimalizácie pracoviska sa podarilo odstrániť najväčšie nedostatky na 
pracovisku. Po odčítaní nákladov na implementáciu návrhu sa podarilo vytvoriť ročnú 
úsporu o veľkosti 458 816 Kč.  
Vytvorenie úspory však nie je jediné pozitívum návrhu. Implementáciou metód štíhlej 
výroby a šírením jej princípov medzi pracovníkov dosiahneme pracovisko, ktoré bude 
z technicko-organizačného hľadiska na vysokej úrovni. Štíhla výroba taktiež prispieva 
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